























































































図 3 　再設計_側面プレート_ 1









































図 6 　試作BOX_全体 図 7 　試作BOX_隙間
表 1 　溶接条件
































































































































使用電極 ガス流量［L/min］ 初期電流［A］ パルス周波数［Hz］ 使用溶接棒
純タングステン φ2.4 7 25 20 A5356-BY
表 4 　各手順溶接条件
仮付け（頂点側） 仮付け（内側） 本付け（側面） 本付け（頂点側） 本付け（内側）
溶接電流［A］ 40 50 50 40 50
パルス電流［A］ 125 175 175 100 180
クレータ電流［A］ 50 60 45 40 60
溶接棒径 φ1.6 φ2.4 φ1.6 φ1.6 φ2.4
図20　溶接不良部
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